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Рисунок 1 – Схема влияния 
износа режущих кромок на 
профиль микронеровнестей 
 




Отмеченные особенности формирования шероховатости при 
износе СМП являются источником информации для контроля 
состояния инструмента и управления процессом автоматизированной 
обработки. 
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Для успешного продвижения своих товаров на внешних рынках 
станкоинструментальным предприятиям необходимо стремиться к 
разработке и совместному выпуску продукции с ведущими мировыми 
производителями, аттестации производства и систем управления 
качеством по международным стандартам. 
Ускоряющиеся процессы глобализации мировых рынков требуют 
от отечественных изготовителей металлообрабатывающего 
оборудования и инструмента придерживаться ряда новых 
стратегических принципов. 
1. Технологическое партнерство станкоинструментальных 
предприятий с заказчиками новых комплексных 
металлообрабатывающих технологий. 
2. Функциональная модульность конструкций, созданных 
различными изготовителями металлообрабатывающего оборудования 
и инструмента по всему миру. 
3. Быстрая адаптация производства к использованию новых 
машин классического типа при совместимости используемых на них 
программных продуктов (иными словами — гибкость производства на 
базе стандартных станков). 
4. Дистанционная диагностика и сервис через маркетинговые 
службы станкозаводов и сеть технологических центров. 
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5. Применение единых общемировых стандартов по безопасности 
труда и экологии окружающей среды. 
6. Возможность использования новых комплектующих изделий, 
применяемых во всем мире. 
Прецизионные станки немецкой фирмы SPINNER успешно 
работают по всему миру более чем в 40 странах на 6 континентах на 
многих именитых фирмах, которые используют станки SPINNER для 
производства высококачественных точных деталей. Данные станки 
применяют как относительно небольшие предприятия с единичным и 
мелкосерийным производством, так и крупные концерны с мировым 
именем, имеющие отношение к различным отраслям 
металлообработки. 
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Ленточные конвейеры являются наиболее распространенным 
типом транспортирующих машин непрерывного действия в различных 
отраслях промышленности. Так, из более чем полумиллиона 
конвейерных установок, эксплуатируемых на предприятиях СНГ, 90% 
составляют именно ленточные конвейеры. Тяговым и несущим 
элементом этих конвейеров является бесконечная гибкая 
резинотканевая или резинотросовая лента, имеющая тенденцию 
смещаться с очи конвейера и даже сбегать с приводного или 
натяжного барабанов. 
 Для предотвращения таких явлений, приводные и натяжные 
барабаны часто выполняют бочкообразными со стрелой выпуклости 
L/200 (где L - длина барабана), но не менее 4 мм. Однако, применение 
выпуклого барабана приводит к повышению натяжения (до 40%) в 
сравнительно неширокой центральной части ленты, что является 
причиной частых повреждений ленты. Особенно сильно это 
сказывается на весьма распространенных резинотросовых лентах, у 
которых прочность в поперечном направлении значительно ниже, чем 
в продольном. С этим связан наметившийся в последнее время отказ от 
применения выпуклых барабанов. 
